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Thermoplastic foamed film partic. for carrier bags, etc. - by extruding 
in at least 2 layers, one contg. blowing agent and one contg . no blowing 
agent 
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Patent Family : 
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Patent Details: 

Patent No Kind Lan Pg Main IPC Filing Notes 
DE 3722139 A 3 

Abstract (Basic) : DE 3722139 A 

Thermoplastic foamed film (I) is formed by extruding (I) in two or 

more layers with a flat film extruder or flexible tube extruder, at 
least one layer of (I) contg. a blowing agent (II) and at least one 
layer of (I) contg. no (II) . 
Pref . (I) is polyethylene, polypropylene, polystyrene, and partic. 

HDPE (high mol. lower pressure polyethylene) and/or LDPE (medium mol. 
wt. lower pressure polyethylene). (I) is extruded in 2 layers. (I) is 
extruded in 3 layers, middle layer being of (I) contg. no (II), and 
partic. only one outer layer is of (I) contg. (II). (I) in all layers 
is LDPE. (I) in layer not treated with (II) is HDPE and (I) in layer (s) 
contg. (II) is LDPE. (I) in both outer layers is LDPE . (I) in layer 
contg. (II) is polypropylene. Final thickness of individual layers is 
6-18, partic. about 12, microns. 
USE/ ADVANTAGE - For mfr. of e.g., carrier bags and packaging bags, 

with attractive sheen and feel, for nonfood goods. Films are prepd. 
more cheaply than conventional foamed films because they can be 
thinner, but still have relatively high resistance to tearing. 



Abstract (Equivalent) : DE 3722139 C 

Thermoplastic foamed film (I) is formed by extruding (I) in two or 

more layers with a flat film extruder or flexible tube extruder, at 
least one layer of (I) contg. a blowing agent (II) and at least one 
layer of (I) contg. no (II) . 

Pref. (I) is polyethylene, polypropylene, polystyrene, and partic. 

HDPE (high mol. lower pressure polyethylene) and/or LDPE (medium mol. 
wt. lower pressure polyethylene). (I) is extruded in 2 layers. (I) is 
extruded in 3 layers, middle layer being of (I) contg. no (II) , and 
partic. only one outer layer is of (I) contg. (II) . (I) in all layers 
is LDPE. (I) in layer not treated with (II) is HDPE and (I) in layer(s) 
contg. (II) is LDPE. (I) in both outer layers is LDPE. (I) in layer 
contg. (II) is polypropylene. Final thickness of individual layers is 
6-18, partic. about 12, microns. 

USE/ ADVANTAGE - For mfr. of e.g., carrier bags and packaging bags, 
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with attractive sheen and feel, for nonfood goods. Films are prepd. 
more cheaply than conventional foamed films because they can be 
thinner, but still have relatively high resistance to tearing. (3pp 
Dwg.No. 0/0) 
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© Anmelder: 

Stoll Kunststoffe GmbH & Co KG, 5060 Bergisch 
Gladbach, DE 

® Vertreter: 

Gesthiiysen, H., Dipl.-lng.; von Rohr, H.. Dipl.-Phvs 
Pat.-Anwalte. 4300 Essen 



@ Erfinder: 

Antrag auf Nichtnennung 



Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 



® Verfahren zur Herstellung einer geschaumten Fo.ie aus thermoplastischem Kunststoff 



Ein Verfahren zur Herstellung einer geschaumten Folie aus 
thermoplastischem Kunststoff, vorzugsweise aus Polyathv- 
len. Polypropylen, Polystyrol o. dgl., insbesondere aus 
hochmolekularem Niederdruck-Polyathylen (HPDE) und/ 
X d ". a " s "ittelmolekularem Niederdruck-Polyathylen 
(LDPt), bei dem dem Kunststoffrohmaterial ein Treibmittel 
zugesetzt und das mit Treibmittel versetzte Kunststoffroh- 
25!?." hf T ei " em "achfolienextruder Oder einem 
Schlauchfol.enextruder extrudiert wird, fuhrt zu einer sehr 
SrS , 8 ""' Preiswerten, gleichzeitig aber hoch reiB- 
IS. ? mdem das K «"ststoffrohmaterial mehr- 

Ich irht m ? » t™^" W .' rd Und indem in mi ndestens einer 
Sch.cht rn.t Tre.bm.ttel versetztes und in mindestens einer 
we.teren Sch.cht nicht mit Treibmittel versetztes Kunststoff- 
rohmaterial verwendet wird. 
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Patentanspruche gewahlt wird . Generell gilt, daB ""^g^ und des 

! Verfahren zur HersteUung einer ge—ten J^g^*™ ^^ V ^^SS^ 
FoUe aus thermop.astischem ^«\™™? o{ 5 JS als eine nicht geschaumte ^ l ««^SS£SS£i 
weise aus Polyathylen, ^1°™ ™^™$*- «<* miissen g^chaumte Fohe aus ^f^^ nichl 

m a,eria, ,5 m*^!t^ iC 5S ,,, SlJSSSS Verfahren 

sews aSsSSS ■ s=r~S== 

setztenSchichteneinLDPE.st ibt sich sogar durch *e glattere v sche 

zelnen Schichter. ungelahr 6 bis 18 ran, IMMrW z«eisch.chtig extrumert ^ 

reetwaUum.betragt. extru d et mi, Z»=i* ta * , ;^ x i™?'? War, dmB Mr 

55 =ff^rJaSSsas^ 

soS reSdt ^,-»S£S ! V ; ^^'""^SrSSSi zur Herat** 
packungstaschen im No^ooJ*^ ^an Bei einer ^TaWdings gezeigt, 

lunden Geschaumte Folien tuMen «n ' s . und .„ einer geschaumten Fohe ha es Dic hte des 

qualitativen und massiven Emdruck^ fef _ zu dner emsemgen ^J^*,^ rohni ate- 

Zur HersteUung geschaumter Fohen ai ei " »ha FolgVich emphehlt es^sich, das 

stoffrohmaterial der im °^^jgJX£k- rial dreischichtig zu : «*"S^SSSt to nicht mil 
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wird so daB die mittlere Schicht der dreischichtig extru- 
• a'f.rten Endfolie das zuvor erlauterte Riickgrat der End- 
folie bildet. Aus den zuvor erlauterten Grunden reicht 
es aus, wenn in nur einer der auBeren Schichten mit 
Tre.bmittel versetztes Kunststoffrohmaterial verwen- 5 
tu JZ ' 2Ur II s,cher 1 en Verhinderung des Einrolleffektes 
allerdings sollte in beiden auBeren Schichten mit Treib- 
mittel versetztes Kunststoffrohmaterial verwendet wer- 

als B KMn n , d t!tnff re i SgfinSt ' g , iSt eS> Wenn in a,len Schichten 10 
als Kunsts offrohmatenal em LDPE verwendet wird 

AusFestigkeitsgrunden vorzuziehen ist es aber, in der 
nicnt mit Treibmittel versetzten Schicht ein HDPE zu 
verwenden. Die sich dazu ergebenden Moglichkeiten 
sind m den Patentanspruchen 5 und 6 angegeben. Be- , 5 
senders zweckmaBig ist es also, bei einer dreischichtig 
extrudierten Endfolie in der Herstellung die auBeren 
Schichten aus LDPE mit Treibmittel versetzt und die 
mittlere Schicht aus HPDE nicht mit Treibmittel ver- 
setzt zu extrudieren. Ein besonderen Glanzeffekt bringt 2 o 
beispielsweise mit Treibmittel versetztes Polypropylen 
Hmsichthch der Enddicken der einzelnen Schichten 
fuhrt das erfindungsgemaBe Verfahren zu ausgezeich- 
neten Ergebnissen, namlich zu sehr geringen Dicken 
und damit zu auBerst geringen Herstellungskosten. Vor- 
zugsweise gilt, daB die Enddicke der einzelnen Schich- 
ten ungefahr 6 bis 8 urn, insbesondere etwa 12 u,m be- 
tragt. Bei einer dreischichtig extrudierten Endfolie 'gibt 
das erne Gesamtdicke von 18 bis 54 urn, insbesondere 
von ungefahr 36 p.m. 

Da auch Koextrusionsanlagen fur eine dreischichtige 
Extrusion insbesondere Schlauchfolienextrusion am 
Markt erhaltlich sind und Mehrschicht-Koextrusionsan- 
lagen sich schon in der Markteinfuhrung befinden, laBt 
sich das erfindungsgemaBe Verfahren ohne weiteres mit 35 
amMarkt erhalthchen Extrusionsanlagen durchfuhren. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren fflhrt zu einer sehr 
dunnen und damit preiswerten, gleichzeitig aber hoch 
reiBfesten EndfoUe. Aus einer nach dem erfindungsge- 
maBen Verfahren hergestellten Endfolie konnen bei- 
spielsweise Tragetaschen konfektioniert werden, die 
den gleichen, besonderen optischen Effekt einer ge- 
schaumten Folie und die gleiche Festigkeit aufweisen, 
wie bislang verwendete Tragetaschen aus einschichtig 
extrudierten geschSumten Folien, wobei die Herstel- 
lungskosten aber deutlich niedriger liegen als bei den 
. bekannten Tragetaschen. 
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